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0. Einleitung
0.1. Zu den offenkundigsten Desideraten der gegenwärtigen Fachspra­
chenforschung gehören nach wie vor systematische empirische Unter­
suchungen über die fachsprachliche Wirklichkeit im Bereich der indu­
striellen Technik.1 Diese Feststellung ist um  so bem erkenswerter, als 
es sich bei diesem Bereich um das wohl bedeutendste Tätigkeitsfeld inner­
halb der materiellen Produktion handelt. Im öffentlich-gesellschaftlichen 
wie im beruflichen und privaten Leben gibt es kaum  noch einen Ort, der 
nicht auf maßgebliche Weise von der industriellen Technik mitgeprägt und 
beeinflußt ist. Man denke in diesem Zusammenhang nur an die Elektrifi­
zierung und Autom atisierung des Haushalts sowie an die Individualm oto­
risierung. Es ist offensichtlich, daß dieser Einfluß n ich t auf technische 
Anlagen, Ausrüstungen, Gebrauchsgüter usw. des praktischen Lebens 
beschränkt bleibt, sondern entsprechend der ökonom ischen und sozialen 
Bedeutung der einzelnen technischen Fächer auf mannigfache A rt und 
Weise auch Formen und Inhalte der gemeinsprachlichen Kom m unikation 
und somit die Sprache insgesamt betrifft. Ein besonderes Gewicht erhält 
dieser Aspekt noch, wenn man an die große Zahl derer denkt, die in der 
Industrie beschäftigt sind bzw. ausgebildet werden. N icht zuletzt verweist 
auch das Anschwellen populärer Darstellungen über technische Sachverhalte 
in den Massenmedien Buch, Presse, Funk und Fernsehen auf ein ständig 
wachsendes öffentliches Interesse an naturwissenschaftlich-technischem 
Sachwissen.2
Die ausgedehnte und zunehm ende Bedeutung der industriellen Technik 
in der heutigen Gesellschaft erklärt auch die verstärkte Beachtung der 
sprachlichen Phänomene in diesem Bereich. So spielen die technischen 
Fachsprachen in fast allen theoretischen Ansätzen und Überlegungen der 
heutigen Fachsprachenforschung eine hervorragende Rolle, ja, es gibt 
Darstellungen zum Problem der Fachsprachen, die sich fast ausschließlich 
an ihnen orientieren.3 K onzentrierten sich bislang vorliegende empirische 
Untersuchungen zu den technischen — wie auch anderen — Fachsprachen 
der Gegenwart hauptsächlich auf den Fachw ortschatz, seinen Umfang, 
seine Morphologie und Semantik, so setzt sich in jüngster Zeit auch in 
diesem Bereich der Linguistik immer mehr eine ganzheitliche Betrachtungs­
weise des Objekts durch. Dabei werden Fachsprachen nicht m ehr gleichge­
setzt m it Fachterm inologien (wie bei der sog. isolationistischen Sicht)
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oder nur als stilistische Ausprägungen der Gesamtsprache (sog. Funktional­
stile) aufgefaßt, m it einer theoretisch-fachlichen und einer praktisch-fach­
lichen Dimension (im Sinne der “Prager Schule” ), sondern umfassend — un­
ter Einbeziehung morphologischer, semantisch-lexikologischer und stilisti­
scher Kriterien — als Mittel der fachlichen K om m unikation, als Kom m u­
nikationsm ittel im Fach begriffen:
Fachsprachen b ilden  innerhalb  der G esam tsprache au f einzelne Fachgebiete
bezogene, in sich d ifferenzierte  Subsystem e, die durch  eine charakteristische
Ausw ahl, V erw endung u n d  F requenz sprachlicher M ittel d e fin ie rt sind .4
Es versteht sich, daß die Erforschung von Fachsprachen unter dieser um ­
fassenden Perspektive den Untersucher vor kaum überwindbare Schwie­
rigkeiten stellt. Die Untersuchung von Fachsprache als Kom m unikations­
m ittel im Fach im Sinne eines Subsystems hat auszugehen vom Sprach­
gebrauch im Fach und muß dessen Einbettung in die konkreten außer­
sprachlichen Handlungssituationen im Fach mitberücksichtigen, letzteres 
aber setzt eine genaue Kenntnis des Faches und der fachlichen Situationen 
beim Untersucher voraus.
0.2. Der Blick auf den Gebrauch von Sprache in konkreten  fachlichen 
Situationen bzw. auf die kommunikativen Funktionszusamm enhänge 
von Fachsprachen führt, bezogen auf die technischen Fachsprachen, 
unumgänglich zum m odernen Industriebetrieb und in ihm näherhin zu 
den dort vorkom m enden originären sprachlich-kommunikativen Einheiten, 
den betrieblichen F achtexten5. In den betrieblichen Fachtexten, genauer 
in ihrer Produktion und Rezeption vollzieht sich die fachsprachliche Kom­
m unikation im Industriebetrieb. Die Kenntnis und Analyse dieser Texte 
ist Voraussetzung nicht nur für die Beschreibung und Erklärung morpho- 
struktureller und semantisch-lexikalischer Charakteristika und Spezifika 
technischer Fachsprachen, sondern ebenso für eine differenziertere Be­
trachtung und Darstellung der betrieblichen K om m unikationsstruktur, 
des weiteren auch für die Erm ittlung und Beschreibung der elementaren 
kommunikativen Funktionen und der Form en, in denen diese vollzogen 
werden, sowie bei der D istribution und Frequenz im Sprachgebrauch 
dieses Bereichs. Die Untersuchung betrieblicher Fachtexte in Hinsicht 
auf die betriebliche K om m unikationsstruktur erweist denn auch recht 
bald, daß m it dem in der Fachsprachenforschung inzwischen häufig ver­
wendeten Schichtungskriterium  der W erkstatt- oder Produktions- oder 
Betriebssprache (in Unterscheidung von den Schichtungskriterien Wis- 
senschafts- oder Theoriesprache und Verkäufer- oder Verteiler- oder Ver­
triebssprache) die betriebssprachliche W irklichkeit im industrie-techni­
schen Fach zu undifferenziert gefaßt ist. Die Notwendigkeit einer w eiter­
gehenden Binnendifferenzierung entsprechend den unterschiedlichen
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Kommunikationsbedürfnissen und Kom m unikationszwecken sowie den 
vielfältigen Kom m unikationskonstellationen in einem Betrieb liegt auf 
der Hand. Diese hat primär von außersprachlichen, insbesondere betriebs­
funktionalen, betriebsorganisatorischen und betriebssoziologischen Krite­
rien auszugehen6 und auf diese Weise betriebssprachliche Fachtexte als 
funktional bedingte Realisate der betriebsinternen und betriebsüberschrei­
tenden Kom m unikation zu erklären und zu unterscheiden.
0.3. Mit diesen einleitenden Überlegungen ist das weitere methodische 
Vorgehen vorgezeichnet. Zunächst wird (1) der Kom munikationsbereich 
Industriebetrieb hinsichtlich seiner außersprachlichen Charakteristika und 
in Zusammenhang dam it hinsichtlich seiner allgemeinen Kom m unikations­
struktur beschrieben. Diese Beschreibung bildet die Grundlage für eine
(2) übersichtliche Darstellung und allgemeine Kennzeichnung mehrerer 
betriebssprachlicher Textsorten sowie der fachlichen Situationen, durch 
die sie begründet und in die sie eingebettet sind. Aus untersuchungstech­
nischen Gründen handelt es sich dabei ausschließlich um schriftliche Text­
sorten, und zwar um solche, die jeweils m it bestim m ten Phasen der im 
engeren Sinne produktbezogenen Arbeit im Betrieb verknüpft sind. In 
einem abschließenden Teil (3) werden die wichtigsten Kriterien textex­
terner und textinterner A rt zusammengefaßt und exemplarisch auf drei im 
Anhang beigefügte Textbeispiele angewandt, mit dem Ziel, ihre Brauch­
barkeit als D ifferenzierungskriterien zur Unterscheidung betriebssprach­
licher Textsorten zu erkunden.
1. Kurze Charakterisierung des Kommunikationsbereichs Industrie­
betrieb7
1.1. Der Industriebetrieb in seiner modernen Ausprägung kann definiert 
werden als eine räumlich-technische Einheit, in der eine größere Zahl von 
Beschäftigten in vielfach gegliederter, hochdifferenzierter Arbeitsteilung 
unter einheitlicher Leitung zusammenwirkt. Das gemeinsame und primäre 
Ziel des Zusammenwirkens ist die wirtschaftliche Herstellung materieller 
Produkte einschließlich von Energie. Diesem Ziel gilt mehr oder weniger 
jegliches Handeln in einem Betrieb, sei es praktischer A rt im Sinne körper­
licher Arbeit, sei es kognitiv-konstruktiver oder kognitiv-theoretischer Art, 
sei es, last n o t least, sozial-kommunikativer A rt.
Aus der Definition geht hervor, daß der Industriebetrieb durch eine enge 
Verflechtung von technischen und wirtschaftlichen K om ponenten be­
stim m t ist. N icht alles, was technisch realisierbar ist, kann wirtschaftlich 
hergestellt werden, und umgekehrt, die wirtschaftliche Herstellung eines
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Produkts erfordert n icht selten die zeitaufwendige Suche nach einer kon­
struktiv und fertigungstechnisch realisierbaren Lösung. Informiertsein 
und ständiges Sich-Informieren sowohl über den technischen Entwick­
lungsstand als auch über die Bedürfnisse und Belange des Marktes wie 
über die Konkurrenzsituation, Gewinnen und Festhalten, Weitergeben 
und Umsetzen von technischem Wissen, das alles spielt im und für den 
betrieblichen Produktionsprozeß eine entscheidende Rolle.
Die G rundfunktion, die wirtschaftliche Herstellung von Produkten, läßt 
sich in Hinblick auf den durch hochdifferenzierte Arbeitsteilung gekenn­
zeichneten Industriebetrieb in folgende typische Teilfunktionen zerlegen:
(1) E n t w i c k l u n g  (gestaltende Arbeit am Erzeugnis)
(2) B e s c h a f f u n g  (Einkauf)
(3) F e r t i g u n g  (ausführende A rbeit am Erzeugnis)
(4) V e r t r i e b  (Absatz)
Soweit sie nicht in die Entwicklung integriert ist, kann die F o r s c h u n g  
als eine weitere Teilfunktion angesehen werden. Von diesen sog. primären, 
d.h. vom M arkt hergeleiteten Teilfunktionen unterscheidet die Industrie­
betriebslehre die sekundären oder V erw altungsfunktionen8 ; diese bleiben 
— wie auch der Beschaffungsbereich — im folgenden unberücksichtigt.
1.2. Die wesentlichen Aufgaben der betrieblichen Forschung sind Ge­
winnung und Darstellung von technischen Erkenntnissen und beziehen 
sich sowohl auf die Produkte im engeren Sinn wie auf fertigungs- und 
anwendungstechnische Kategorien im weiteren Sinn. Von der nicht un­
m ittelbar zweckbestimm ten Forschung unterscheidet sich die Entwick­
lung als zweckgerichtete Auswertung und Anwendung von Forschungs­
ergebnissen und Erfahrungen; betriebsorganisatorisch sind Forschung 
und Entwicklung aber in der Regel integriert. In der Entwicklung “erfolgt 
der Ü bertritt von der naturwissenschaftlich-technischen Sphäre in den 
technisch-wirtschaftlichen Bereich.”9 Charakteristisch für die Entw ick­
lungsarbeit sind K onstruktion und Versuch (Erprobung); ihre Ergebnisse 
werden schriftlich festgehalten (u.a. in technischen Zeichnungen, Stück­
listen, Laborberichten, Entwicklungsabschlußberichten) und dienen an­
deren Betriebsbereichen (Beschaffung, Fertigung, V ertrieb) als Inform a­
tions-, Entscheidungs- und Arbeitsunterlagen.
Da jegliches betriebliche Handeln in der Fertigung der materiellen Pro­
dukte kulminiert, spielt im betrieblichen Produktionsprozeß die Ferti­
gungsvorbereitung — als das Bindeglied zwischen der gestaltenden Arbeit 
am Produkt (Entwicklung) und der ausführenden A rbeit in den eigent­
lichen Produktionsstätten (Fertigung) — betriebsfunktional die H aupt­
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rolle. Ihr fallen zen tra le  transform atorische und koordinative Aufgaben 
zu. Von ihr gehen alle die Produktion vorbereitenden, steuernden und 
überwachenden M aßnahm en aus. Zu ihrem Aufgabenbereich gehört da­
her auch die Erstellung aller schriftlichen Arbeitsunterlagen (Stücklisten 
mit Einzelteilbenennungen, Arbeitsunterweisungen, Fertigungs- und Mon­
tagepläne, Prüfvorschriften, Stamm-Arbeitspläne, W erkstattaufträge und 
andere).
Da industrielle P roduk te  n icht um  ihrer selbst willen, vielmehr immer auf 
einen M arkt bezogen produziert werden, kom m t auch absatzfunktionalen 
Gesichtspunkten im B etrieb eine große Bedeutung zu. So muß der Ab­
satz durch geeignete M aßnahm en vorbereitet (Produkt-, Distributions- und 
K om m unikationsforschung) und gefördert werden (Werbung, Inform a­
tionsschriften, Präsentationsschriften, Public R e la tions).10
1.3. Ein grundlegendes Charakteristikum  des m odernen Industriebetriebs 
ist der hohe Grad form alisierter Organisation, d.h., Tätigkeiten und Be­
ziehungen der in einem  Betrieb Beschäftigten werden in hohem Maße 
von festgelegten Regeln bestim m t. Die Organisation leitet sich weitgehend 
aus den prim ären T eilfunktionen (vgl. 1.1.) ab und erfolgt gemeinhin nach 
den organisatorischen Kriterien Planung, Realisation und K ontrolle .11 
Die kom plizierte S truk tur der Organisation spiegelt sich in den konkreten 
Bereichen, den zahlreichen Stellen und Abteilungen eines Betriebes wider. 
Die formalisierte Organisation findet ihren schriftlichen Ausdruck in be­
triebsinternen Organisationsanweisungen und Richtlinien. Ihr Zweck ist, 
daß bei betrieblichen Tätigkeiten systematisch und nach einheitlichen 
G esichtspunkten vorgegangen wird. Von solchen R ichtlinien werden auch, 
wie zu zeigen ist, eine Reihe betriebssprachlicher T extsorten betroffen.
1.4. In der kom plexen Organisationsstruktur kom m t ein weiteres Charak­
teristikum  zum  Ausdruck. Infolge der hochdifferenzierten Arbeitsteilung 
wirken in einem  Industriebetrieb verschiedene soziale G ruppen mit unter­
schiedlichster V or- und Ausbildung zusammen, vom Wissenschaftler, 
Ingenieur, K onstruk teur, Kaufmann, Facharbeiter bis zum Hilfsarbeiter. 
D em entsprechend kom pliziert und differenziert ist auch die betriebliche 
K om m unikationsstruktur. Generell kann dabei zwischen horizontaler 
K om m unikation (zwischen betriebsfunktional gleichrangig oder gleich­
artig Beschäftigten) und vertikaler Kom m unikation (zwischen verschieden­
rangig Beschäftigten, von oben nach unten, von unten  nach oben) un ter­
schieden w erden . Charakteristisch für die betriebliche Kom m unikations­
struktur ist jed o ch  ein K o m m u n i k a t i o n s g e f ä l l e  von oben 
nach unten, d a s  grob unterteilt in etwa m it den folgenden produkt- bzw. 
produktionsbezogenen Betriebsbereichen: Produktm anagem ent/Vertriebs-
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bereich -*■ Entwicklungsbereich -*• Fertigungsvorbereitung -*■ Betriebs­
leitung -* Abteilungsleitung -»■ W erkstattbereich in Beziehung gebracht 
und dreifach begründet werden kann:
(1) b e t r i e b s f u n k t i o n a l  m it dem Weg von der konstruktiv­
gestaltenden zur praktisch-ausführenden Arbeit,
(2) b e t r i e b s s o z i o l o g i s c h  durch das Ausbildungsgefälle en t­
sprechend unterschiedlicher wissenschaftlich-theoretischer und handwerklich­
praktischer Vor- und Ausbildung,
(3) b e t r i e b s o r g a n i s a t o r i s c h  durch die hierarchisch struk tu­
rierte O rganisationsform 12 und die von oben nach unten fortschreitende 
Differenzierung, Planung und Kontrolle der Arbeitsprozesse.
Kennzeichnend für die betriebliche K om m unikationsstruktur ist außer­
dem, daß entsprechend dem hohen Grad formalisierter Organisation auch 
die kommunikativen Beziehungen in hohem Maße formell geregelt sind; 
das betrifft keineswegs nur bestimm te Formen und Funktionen der schrift­
lichen K om m unikation, sondern gilt auch für einige Bereiche mündlicher 
Kommunikation (so ist z.B. die Teilnahme an bestim m ten betriebsinter­
nen Besprechungen formell geregelt).
Zuletzt sei noch darauf hingewiesen, daß neben der natürlichen Sprache 
in ihren verschiedenen Übermittlungsarten (mündlich, fernmündlich, 
schriftlich) im Betrieb eine Reihe extra- und postverbaler Kom m unika­
tionsm ittel benutzt werden (z.B. technische Zeichnungen, Skizzen, Sinn­
bilder, elektrotechnische Schaltzeichen, naturwissenschaftlich-technische 
Symbole der verschiedensten Art, m athem atische Form eln). Unter letzte­
ren dürfte die technische Zeichnung das wichtigste Mittel sein.13 Das 
Neben- und M iteinander des Gebrauchs natürlichsprachlicher, term ino­
logischer, postverbal-symbolischer und extraverbal-zeichnerischer Kom­
m unikationsm ittel kann als typisches Merkmal betrieblicher Kommuni­
kation angesehen werden.
1.5. Aus der funktionalen Bestimmung des Industriebetriebs lassen sich 
nun eine Reihe textexterner Faktoren ableiten, die als konstitutiv für 
betriebliche Kom m unikationssituationen anzusetzen sind, aus denen 
betriebliche Fachtexte hervorgehen und in die sie eingebettet sind. Im 
Hinblick auf schriftliche Texte ist dabei grundsätzlich zu unterscheiden 
zwischen der Textherstellungssituation (situativer Rahmen für die T ext­
produktion) und der Textbenutzungssituation (situativer Rahmen für die 
Textrezeption). Im folgenden seien kurz einige der Faktoren zusammen­
gefaßt, von denen angenommen werden kann, daß sie auf irgendeine, im 
einzelnen m ehr oder weniger bestimmbare, erm ittelbare Weise die Wahl
64
und Anordnung der sprachlichen Mittel und somit die morphologische 
und semantische S truk tu r betriebssprachlicher Texte beeinflussen. Die 
Zusammenfassung erfolgt unsystematisch und in einem, auch term ino­
logisch vorläufigen Sinne 14 :
(1) ausgehend von den betrieblichen G rundfunktionen (außersprachlich­
situationeil): Produkte entwickeln, konstruieren, fertigen, prüfen, dem on­
strieren, absetzen, Produktionstechnologien entwickeln, anwenden, ver­
bessern, den Produktionsprozeß planen, koordinieren, kontrollieren (Be­
reichs- und Gegenstandskriterien: K om m unikationsort innerhalb/außer­
halb des Betriebes, Kommunikationsgegenstand bzw. -Sachverhalt);
(2) ausgehend von den im Rahmen betrieblicher Funktionen unm ittel­
bar an Sprache/Sprachgebrauch geknüpften Aufgaben (außersprachlich­
intentional): Ergebnisse kognitiv-konstruktiver und handwerklich-prak- 
tischer Arbeit festhalten, darstellen, bereitstellen, mitteilen, Ergebnisse 
solcher Arbeit benennen, umsetzen in Anweisungen, Anleitungen, Unter­
weisungen, Vorschriften, aufgrund der Ergebnisse solcher A rbeit die Pro­
duktion beantragen, freigeben, anweisen, anleiten, vorschreiben, kontro l­
lieren, ändern (Funktionskriterien: K om m unikationsintention, Mitteilungs­
intention, Erwartungsintention);
(3) ausgehend von betriebssoziologischen Faktoren: Position, Rolle, 
Vorbildung, sachlich-fachliche und fachsprachliche Kompetenz von T ext­
hersteller und Textbenutzer, Verhältnis, Beziehung von Texthersteller 
und Textbenutzer (Beziehungskriterien: K om m unikationspartner);
(4) ausgehend von betriebsorganisatorischen Faktoren: R ichtlinien zum 
Sprachgebrauch (z.B. betriebsinterne Terminologienormung, Normung 
von EDV-Anlagen angepaßten Abkürzungen), Formalisierung der Text­
produktion, formelle Regelung der kom m unikativen Beziehungen über 
die Textdistribution (Organisationskriterien: Sprach- und Kommunika­
tionsregelung).
2. Übersichtliche Darstellung und Beschreibung betriebssprachlicher 
Textsorten aus den Bereichen Entwicklung, Fertigung und Vertrieb 
un ter Berücksichtigung textexterner und textinterner Kriterien
2.1. Die aus der funktionalen Bestimmung des Industriebetriebs abge­
leiteten textexternen Faktoren sollen nun an betriebssprachlichen Text­
so rten 15 übersichtlich dem onstriert und unter Heranziehung betrieb­
licher Textm anifestationen hinsichtlich textin terner Kriterien konkre­
tisiert werden. Es ist zweckmäßig, sich dabei an einem konkreten Betrieb 
zu orientieren und sich innerhalb dieses Betriebs auf die Hauptfunktions-
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bereiche Entwicklung, Fertigung und Vertrieb zu konzentrieren16, des 
weiteren, sich bei der Konkretisierung auf solche Texte zu beschränken, 
die sich auf ein bestim m tes P rodukt beziehen.17 Mit der Darstellung der 
Textsorten wird gleichzeitig eine Bestimmung ihrer tragenden kom m uni­
kativen Funktionen angestrebt. Diese Bestimmung hat den Umstand zu 
berücksichtigen, daß schriftliche M anifestationen/Texte einer bestim m ten 
Textsorte je nach Distributions- und Rezeptionssituation, je nach Her- 
steiler- und Benutzerintention verschiedene kommunikative Funktionen 
haben können, ja, solche Texte im Wissen um und im Hinblick auf ver­
schiedene Rezeptionssituationen schon polyfunktional konzipiert sein 
können, ohne daß dies auf der m orphostrukturellen und semantischen 
Textebene in erkennbarer Weise zum A usdruck gebracht sein muß. So 
kann z.B. die Darlegung eines Sachverhalts je nach prospektiver Rezep­
tionssituation für den einen Rezipienten als M itteilung über diesen Sach­
verhalt intendiert sein, für einen anderen Rezipienten dagegen eine Auf­
forderung oder Anweisung bedeuten, diesen Sachverhalt zu ändern. Bei 
der Bestimmung der kom m unikativen Funktionen stütze ich mich im 
wesentlichen auf eine betriebsinterne Organisationsanweisung “ zur E nt­
wicklung und zur Einführung neuer P rodukte” 18, darüber hinaus auf Hin­
weise, die ich in zahlreichen Gesprächen m it V ertretern des von mir be­
suchten Betriebes erh ie lt19, sowie auf die herangezogenen Texte selbst, 
genauer: auf metakom m unikative Indikatoren dieser Texte.
Den sprachtheoretischen Rahmen für die Beschreibung bilden die Sprech­
akttheorie (im Sinne von J. Searle und D. Wunderlich) und die tex tana­
lytische Verstehenstheorie (im Sinne von H. Glinz). 20 Im einzelnen sollen 
die Textfunktionen m it sprechhandlungsbezeichnenden Ausdrücken der 
elementaren Kategorien “ Direktive” (Beantragen/Auffordern/Anweisen/ 
A nleiten/Vorschreiben), “ Kommissive” (Versprechen/Garantieren), 
“Repräsentative” (Darlegen/Beschreiben/M itteilen/Berichten/Protokollie- 
ren/Präsentieren) und “ Deklarative” (Erlauben/Konzessionieren/Frei­
geben) gekennzeichnet werden; die Kennzeichnung hat jedoch eher 
heuristischen denn definitorischen Charakter.
2.2. Die Darstellung um faßt betriebssprachliche Textsorten, die für das 
betriebliche Handeln von zentraler Bedeutung sind. Im einzelnen lassen 
sich Grundm uster folgender A rt unterscheiden21:
Antrag (Entwicklungs-/Änderungs-)
Pflichtenheft
Bericht (Labor-/Untersuchungs-/Prüf-/Abschluß-)
Protokoll (Besprechungs-/Prüf-)
Plan/Unterweisung (Fertigungs-/Arbeits-)
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Anweisung/Anleitung (Fertigungs-/Prüf-/Bedienungs-/Gebrauchs-)
Schrift (Informations-/W erbe-/Präsentations-)
Mitteilung (Haus-/Änderungs-)
2.2.1. Entwicklungsantrag
Die Entwicklung neuer Produkte muß auf einem eigens zu diesem Zweck 
entworfenen Form ular beantragt werden. Dies geschieht in der Regel in 
Verbindung m it dem Pflichtenheft (vgl. 2.2.2.) durch den Produkt- und/ 
oder Entwicklungsingenieur. Das Form ular en thält vorgedruckte Er­
läuterungen zu G esichtspunkten, die vom Antragsteller zu berücksichtigen 
sind (z.B. Aufgabenstellung, Anwendungsm öglichkeiten, Gründe, die 
m.E. diese Entw icklung erforderlich machen). Über den Antrag entschei­
det die Direktion; die Genehmigung wird durch U nterschrift auf dem 
Antrag erteilt.
Im Entwicklungsantrag spiegelt sich die enge Verflechtung technischer 
und wirtschaftlicher Kom ponenten im Betrieb (Anwendungsmöglichkei­
ten versus Absatzerwartungen); sprachlich ist das z.B. durch die ausführ­
liche Gegenstandsbenennung angezeigt: Leiterplattenrelais für Industrie­
elektronik RHL 402, während in anderen Texten nur die Bezeichnung 
Leiterplattenrelais RHL 402  und die Abkürzung RHL 402  üblich sind.
Der Begründungscharakter eines Antrags ist erkennbar in Formulierungen 
wie: benötigt werden solche Relais für ..., Lieferprogramm bedarf der 
dringenden Abrundung, da ..., besteht nennenswerter Eigenbedarf. Die 
kommunikative Funktion dieser T extsorte ist durch den textinternen 
Indikator Entwicklungsantrag  hinreichend gekennzeichnet. In dieser 
Textform  kom m t recht deutlich auch der institutioneile Charakter eines 
Betriebes, seine hierarchisch strukturierte Organisation zum Ausdruck 
(Beantragen — Genehmigen).
2.2.2. Pflichtenheft
Das Pflichtenheft en thält die vollständige Aufgabenstellung des zu ent­
wickelnden Produkts und wird gemeinsam von Produkt- und Entw ick­
lungsingenieur erarbeitet. Entsprechend einer Anleitung zu seiner An­
lage setzt es sich zusammen aus den A bschnitten: Aufgabenstellung, All­
gemeine technische Daten, Produktbezogene technische Daten. Die tech­
nischen Daten sind Grundlage für Entwicklung, Prüfung und Fertigung; 
auf sie müssen sich in einem späteren Stadium Entwicklungsabschluß­
bericht und Typen-Prüfbericht beziehen. Inhaltlich ist der Produktingenieur 
insbesondere verantwortlich für die Angaben über den M arkt und die Kon­
kurrenzlage, der Entwicklungsingenieur insbesondere für die technische 
Ausführbarkeit.
67
Auch im Pflichtenheft zeigt sich die enge Verflechtung technischer und 
wirtschaftlicher Kom ponenten im Betrieb, doch überwiegen signifikant 
die technischen Angaben. Diese weisen eine hohe bis sehr hohe A bstrak­
tionsstufe auf (elektrotechnische Fachterminologie, z.B. Prüfspannung, 
Kontaktnennspannung, Ansprech- oder Rückfallzeit einschließlich Prell- 
zeit, Schockfestigkeit, mathem atisch-naturwissenschaftliche Symbole wie 
Vibrationsfestigkeit: >  100 m.s ‘■2, 20 bis 150 Hz, Ö ffnungszeit <  10 ßs), 
was als ein textinternes Indiz für die Zugehörigkeit des Textes zum Funk­
tionsbereich Forschung/Entwicklung interpretiert werden kann. Je nach 
betrieblicher Verwendungssituation hat das Pflichtenheft beschreibende 
Funktion, z.B. im Zusammenhang m it dem Entwicklungsantrag, den es 
begleitet, oder festhaltende, normative Funktion, z.B. im Hinblick auf 
die Typenprüfung, die nach der Organisationsanweisung an Hand des 
Pflichtenhefts durchzuführen ist, oder vorschreibende Funktion, indem 
es technische Daten als Solldaten darstellt, die für die Entwicklung als 
verbindlich erklärt sind. Als Sprachhandlungstyp ist es sowohl den Re­
präsentativen wie auch den Direktiven zuordbar; in innerbetrieblichen 
Rezeptionsprozessen dürfte jedoch die direktive Funktion dominieren, 
worauf auch der textin terne Indikator P flichtenheft hinweist. Da Pro­
dukt- und Entwicklungsingenieur m it der Erstellung eines Pflichtenheftes 
sich gegenüber der Direktion zu etwas verpflichten, nämlich zur E nt­
wicklung eines neuen Produkts, sozusagen seine Entwicklung garantieren, 
kann dem Pflichtenheft auch eine kommissive Funktion zugesprochen 
werden.
2.2.3. Laborbericht/U ntersuchungsbericht22
In Labor- und Untersuchungsberichten werden die Ergebnisse von theo­
retischen und/oder experimentellen Untersuchungen im Entwicklungs­
bereich festgehalten. Die Untersuchungen können auf ein bestimm tes 
Produkt bezogen (Laborbericht), aber auch grundlegender A rt sein (Un­
tersuchungsbericht, z.B. m it dem Thema Einfluß  der W erkzeugtem pe­
ratur a u f mechanische und elektrische Eigenschaften von M akroion 8324  
naturfarben und M akroion 8324 grau). Untersuchungsberichte sind in 
der Regel nach vorgegebenen Inhaltskriterien gegliedert (Veranlassung 
und Aufgabenstellung, Gang der Untersuchung, Ergebnisse, Anwendungs­
möglichkeiten); m it der Vorgabe der Kriterien ist eine einheitliche Ge­
staltung der Berichte angestrebt, die wiederum Voraussetzung für eine 
systematische Auswertung ist. Verfaßt werden die Berichte vom U nter­
suchenden selbst.
Hinsichtlich tex tin terner Charakteristika sind Labor- und Untersuchungs­
bericht natur- bzw. technikwissenschaftlichen Texten verwandt (u.a.
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hoher Anteil an Fachterminologie, Passivkonstruktionen, häufige Ver­
wendung sinnentleerter Verben wie enthalten, sich ergeben, folgen, sich 
zeigen, Reihung nom inaler Glieder wie durch die im Hause durchgeführten 
Messungen und Untersuchungen, syntaktische Komprimierung durch De­
term inativkom position wie Kontaktwiderstandsmessungen, unpersönlicher 
Stil), durch ihren streng formalisierten Aufbau unterscheiden sie sich teils 
von ihnen. Ihre kommunikative Funktion besteht primär im Darstellen 
und Festhalten von theoretisch oder experim entell gewonnenem techni­
schen Wissen; das auf diese Weise sprachlich aufgehobene und somit je­
derzeit verfügbar gem achte Wissen hat großen innovativen Einfluß auf den 
betrieblichen Fertigungsprozeß und bestim m t dadurch wesentlich das 
technische Know-how eines Betriebes. N icht zuletzt auch führt die schrift­
liche Darstellung technischer Erkenntnisse zu ständigen Innovationen im 
betriebsterm inologischen Bereich. Als Sprachhandlungstyp sind Labor- 
und Untersuchungsbericht eindeutig Repräsentative.
2.2.4. Freigabe für den Fertigungsanlauf/Besprechungsprotokoll
In der Freigabebesprechung wird das neuentwickelte Produkt unter V or­
sitz des Fertigungsleiters vorgestellt, hinsichtlich Ausführung, Funktion, 
Fertigungsgerechtigkeit und Herstellkosten durchgesprochen und unter 
Verwendung eines Form blatts in einem quasi-offiziellen, institutionellen 
A kt gemeinsam durch den Produktingenieur, die Entwicklungs- und 
Fertigungsleitung für den Fertigungsanlauf freigegeben. Wegen ihrer 
großen Bedeutung für die eigentliche P roduktion ist ein Protokoll über 
die Freigabebesprechung vorgeschrieben, für das nach der Organisations­
anweisung die Fertigungsplanung verantwortlich zeichnet. Im Protokoll 
beschriebene Auflagen, Aufgaben, Termine usw. sind verbindlich. Gegen 
die Freigabe und den Inhalt des Protokolls kann innerhalb einer bestim m ­
ten Frist schriftlich Einspruch erhoben werden. Die Teilnahme an der 
Besprechung ist formell geregelt; die Einladung dazu erfolgt schriftlich.
Inhalt und sprachliche M ittel des Protokolls spiegeln die enge Verflech­
tung technischer und w irtschafdicher Faktoren im Betrieb wider; neben 
technischen Fachausdrücken wie Spulenspannung, Eisenkreis, Ultra­
schallschweißen finden sich im T ext w irtschaftliche Fachausdrücke 
wie Kalkulation, L ieferquote, Zulieferant. Syntax, A rt und A bstraktions­
grad der Terminologie zeigen deutliche Unterschiede zum Labor- und 
Untersuchungsbericht und weisen auf einen anderen Textherstellungsbe­
reich hin: die Fertigungsvorbereitung. Deutlicher als in anderen Texten 
tr itt das organisatorische Kriterium Planung/Zeitplanung als textinternes 
Merkmal in Erscheinung (Nennung von Zeitdaten, Terminen, Fristen).
Die kommunikative Funktion des Besprechungsprotokolls besteht im
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Zusammenfassen, Dokum entieren und Mitteilen von Inform ationen, die 
für die Freigabe und Planung der Fertigung von zentraler Bedeutung sind 
und deshalb in schriftlicher Form  verbindlich festgehalten werden müs­
sen. Die Freigabe selbst erfolgt durch U nterschrift und Datumsangabe 
auf dem Freigabe-Formular und kann als deklarativer Sprachhandlungs- 
typ charakterisiert werden (die Produktion genehmigen).
2.2.5. Fertigungsplan/Stam m arbeitsplan/Arbeitsunterweisung 23
Der Fertigungsplan stellt in Verbindung m it der technischen Zeichnung 
die Grundlage der Fertigung im W erkstättenbereich dar. Er enthält alle 
wesentlichen Angaben über die zu bearbeitenden Teile, gibt eine ge­
naue Beschreibung der einzelnen Arbeitsschritte, führt die zu verwenden­
den Maschinen, Werkzeuge und Vorrichtungen auf, nennt Stückzahlen, 
Losgröße u.a. Dem Fertigungsplan entnim m t der Produktionsarbeiter, 
was er wie und in welcher Reihenfolge und Stückzahl zu fertigen hat. 
Erstellt und dargestellt wird der Plan durch die Fertigungsplanung.
Der Fertigungsplan d ient als Original zur Erstellung des EDV-gespeicher- 
ten Stammarbeitsplans, der wiederum die Grundlage für eine Reihe wei­
terer com putergeschriebener Arbeitspapiere (W erkstattauftrag, A rbeits­
begleitpapiere, Stückliste, Lohnkarte u.a.) bildet. Im Stamm arbeitsplan 
sind nur die wichtigsten Angaben aus dem Fertigungsplan aufgenommen, 
werden nur die H auptarbeitsschritte genannt. Wenn es im Fertigungsplan 
heißt:
8.00 Deckel aufschweißen  
Enthalten ist:
Relais in Vorrichtung 36  114 WZ einlegen,
Deckel auflegen und m it US [Ultraschall] verschweißen.
so steht an Stelle dessen im Stammarbeitsplan:
080 DECKEL AUFSCHW EISSEN N  FPL 394/12  
[d.h. nach Fertigungsplan 394/12]
Noch detaillierter als der Fertigungsplan hingegen beschreibt die A rbeits­
unterweisung einzelne Arbeitsschritte. Die Planung der A rbeitsschritte 
kann dabei so weit gehen, daß hier genauestens vorgeschrieben ist, was 
die rechte Hand und was die linke Hand zu tun hat, wann die eine un­
tätig ist, wann die andere, wann sie beide zu tun  haben:
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linke Hand
1 unterstützt RH
2 A nker aus Behälter nehmen
rechte Hand 
Leerpalette bereitstellen  
warten
und in Griffschale bereit­
legen 
3 warten A nkerfeder aus Behälter nehmen 
und a u f Vorrichtung bereitlegen
Zudem enthält die Arbeitsunterweisung eine Skizze, die den Arbeits­
platz, die Position des Ausführenden, die Maschine, Bedienungselemente 
usw. darstellt.
Hinsichtlich textin terner Merkmale gleichen Fertigungsplan und Arbeits­
unterweisung sich weitgehend: strikte Gliederung des Textes nach den 
einzelnen A rbeitsschritten (vgl. lfd. Nr. ), äußerste R eduktion der Syntax 
(keine Artikelform en), Standardisierung der W ortstellung (Endstellung 
des infiniten Verbs), konkreter W ortschatz, sinntragende Verben (z.B. 
nieten, montieren, eindrehen). Je nach betrieblicher Verwendungssituation 
können Fertigungs- und Stamm arbeitsplan beschreibende, darstellende 
(repräsentative) oder das praktische Handeln orientierende, anweisende 
(direktive) kommunikative Funktion haben; in den meisten Fällen aber 
sind sie wohl wie die Arbeitsunterweisung eindeutig als anweisend, vor­
schreibend zu charakterisieren.
Ähnlich wie der Fertigungsplan sind die Textsorten Prüfvorschrift und 
Bedienungsanleitung (für Prüfgeräte) zu kennzeichnen. Texte dieser Muster 
zeigen jedoch nicht den hohen Grad von Formalisierung und sprachlicher 
Reduzierung wie Fertigungspläne:
3.6. Relais in Prüflingsaufnahme einstecken und Schutzkappe  
schließen.
Damit ist die Prüfung freigegeben.
3. 7. Prüfung starten, indem  die grüne Taste am Kartenleser ein­
gedrückt wird. Damit erfolgt eine automatische Prüfung.
Nach Prüfungsende fä llt der Kartenleser in die Ausgangs­
stellung zurück.
Die etwas freiere Textgestaltung dürfte ihren Grund in einem anderen 
Textherstellungsbereich haben: Prüfvorschriften und Bedienungsanlei­
tungen werden im Entwicklungsbereich hergestellt. Wegen ihres vielfach 
hohen Abstraktionsgrades werden Prüfvorschriften gelegentlich durch 
Meister oder V orarbeiter in den Prüfstätten arbeitsplatzgerecht umge­
form t. Die zwingende, vorschreibende Funktion der Texte ergibt sich 
nicht zuletzt aus den strengen gesetzlichen Sicherheitsbestimmungen für 
elektrische Geräte und Anlagen.
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2.2.6. Typen-Prüfbericht
Die Typenprüfung betrifft die ersten nach den endgültigen Fertigungs­
methoden und mit den für die Fertigung vorgesehenen Werkzeugen ge­
fertigten Serienprodukte und wird im Entwicklungsbereich durchgeführt. 
Dabei muß geprüft werden, ob die im Pflichtenheft (vgl. 2.2.2.) geforder­
ten technischen Daten und allgemeine technische Vorschriften (z.B. VDE- 
Vorschriften) eingehalten sind. Primäre Aufgabe des Typen-Prüfberichts 
ist es, die Ergebnisse der Typenprüfung darzustellen und sie mit den Soll­
daten, wie sie im Pflichtenheft aufgeführt sind, zu vergleichen; der Be­
richt ist daher analog dem Pflichtenheft aufgebaut. Darüberhinaus werden 
in ihm die Ergebnisse der Prüfung kom m entiert und im Hinblick auf fer­
tigungstechnische Änderungen diskutiert.
Hinsichtlich textin terner Merkmale unterscheidet sich der Prüfbericht von 
Labor- und Untersuchungsbericht (vgl. 2 .2.3.) vor allem durch seine starre 
textsegmentale S truktur, die sich aus seiner Orientierung am Pflichtenheft 
ergibt, und durch die direktiv auf die Fertigung bezogenen K om m entierun­
gen der Prüfergebnisse:
1.3. Montage
gefordert: Löten (liegend oder stehend) 
erreicht: Löten - liegend
Das E-U M agnetprinzip ist fü r  eine stehende Relaisaus­
führungsform  sehr ungünstig.
Die Relais dürfen nur von Hand eingelötet werden, 
da die Unterteile ohne Lötabstandbutzen sind.
Sein Bezug auf die Fertigung zeigt sich auch in dem relativ häufigen Ge­
brauch fertigungstechnischer Terminologie (z.B. Ausfallteil, Ankerrück­
schlag, Lötaugendurchmesser, vergießbare und waschfeste Ausführung).
Die kommunikative Funktion des Prüfberichts ist prim är als Darstellen 
und Festhalten von Prüfergebnissen zu kennzeichnen; durch seine auf 
die Fertigung zielenden Hinweise und Anweisungen (vgl. dürfen nur ) hat 
er aber auch direktive Funktion.
2.2.7. Änderungs-/Haus-Mitteilung
Mit der betrieblichen Textsorte Mitteilung ist eine schriftliche Misch-Form 
zu beschreiben, die für verschiedene, im einzelnen m ehr oder weniger 
organisatorisch geregelte kommunikative Zwecke vorgesehen ist. Sie 
wird immer dann benutzt, wenn etwas knapp in schriftlicher Form  fest­
gehalten und mitgeteilt werden muß (Änderungs-Mitteilung), etwas 
schriftlich anzufragen oder zu beantw orten, auf etwas schriftlich hinzu­
weisen ist (Haus-Mitteilung). In diesen Funktionen ist die Mitteilung als 
das wichtigste Mittel der schriftlichen K om m unikation zwischen den ver­
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schiedenen Abteilungen eines Betriebes anzusehen. Mitteilungen werden 
in der Regel handschriftlich realisiert und sind tex tin tern  durch den Ge­
brauch von Abkürzungen und Betriebsjargonismen charakterisiert:
B etr ifftL a c k ta u c h m a sch .
Da dam it zu rechnen ist, daß die elektronische Steuerung  
(G erm anium technik) in absehbarer Z eit den Geist aufgeben 
kann und kein Ersatz von Log I Germ. Bausteinen m ehr zu 
beschaffen ist, hätten wir die B itte an Sie, sich zu  äußern, 
ob es Ihnen möglich ist, die Schaltung für Log I Si umzustricken.
Entsprechend den verschiedenen Verwendungszwecken, die m it ihm 
realisiert werden, ist die Mitteilung als polyfunktionaler Sprachhandlungs- 
typ zu bestimmen.
2.2.8. Listenblatt/W erbeschrift/Prospekt24
Im Unterschied zu den bisher dargestellten Textform en, die ausschließlich 
betriebsinternen Kommunikationszwecken dienen, sind Listenblatt und 
Werbeschrift (Prospekt) Texttypen, die prim är für die betriebsüberschrei­
tende Kom m unikation über neue Produkte bestim m t sind. In engem Zu­
sammenhang m it anderen inform ierenden und werbenden M itteln und 
Maßnahmen dienen sie vor allem zur allgemeinen Inform ation des Kun­
den. Kundenwerbung und Kundeninformierung fallen in den Aufgaben­
bereich des Produktingenieurs; er ist insbesondere verantwortlich für die 
EDV-gerechte Konzipierung des Listenblatts. L istenblatt und Werbeschrift 
werden gedruckt. Ist die D istribution von M anifestationen aller bisher be­
handelten — betriebsinternen — Textform en mehr oder weniger formell 
geregelt, so trifft das für L istenblatt und W erbeschrift nicht mehr zu; zwar 
wird das L istenblatt bestim m ten festen Kunden unaufgefordert überreicht, 
in der Regel ist es jedoch anzufordern. Angefordert werden können Listen­
b la tt und weiteres Inform ationsm aterial über eine dem W erbeprospekt an­
hängende Anforderungskarte.
Hinsichtlich graphischer und sprachlicher Gestaltung sind Listenblatt und 
W erbeprospekt deutlich voneinander zu unterscheiden. Während das 
L istenblatt (auf der Vorderseite) eine knappe, überwiegend sachorien- 
tierte Beschreibung form-, funktions- und anwendungsbezogener Merk­
male des Produkts enthält, die durch Schaltpläne, Abbildungen und Bild­
skizzen ergänzt ist, und (auf der Rückseite) alle wesentlichen technischen 
Daten in abstrakter elektrotechnischer Terminologie aufführt, ist der 
W erbeprospekt durch typische W erbeindikatoren bestim m t, im einzelnen 
z.B. durch seine graphische Aufm achung (bunt), seine Handlichkeit (falt­
bar), wenig technische Daten, mehr Abbildungen und sprachlich durch 
typisch werbesprachliche Charakteristika:
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RHL(H) 402
Das Leiterplattenrelais für sichere Kopplung a u f kleinem Raum.
Daß hohe Potentialunterschiede a u f kleinstem  Raum sicher m it­
einander gekoppelt werden können, beweist das Leiterplatten­
relais RHL(H) 402 von Hartmann & Braun.
... ist das RH L(H ) 402 die sichere Lösung.
Lassen Sie sich am besten gleich ein Musterrelais m it ausführ­
lichen Inform ationen schicken.
Als Inform ationen über das Produkt darstellender, sachlich beschreibender 
Text könnte das Listenblatt zu den repräsentativen Sprachhandlungstypen 
gerechnet werden; aber nicht nur die expliziten Hinweise auf Bestellmoda­
litäten (auf der Rückseite) und einige andere tex tin terne Indizien (z.B. 
auf der Vorderseite: geringe Bauhöhe, fü r hohes Schaltvermögen, Über­
und Unterspannungssicherheit), vor allem die betriebliche Herstellungs­
intention und der situative Verwendungsrahmen legen es nahe, das Listen­
b la tt primär als eine Form  direktiven Sprachhandelns (Empfehlen) 
zu kennzeichnen. Eindeutig direktiv-empfehlende Funktion hat der Werbe­
prospekt.
2.2.9. Präsentationsschrift
Präsentationsschriften haben die Aufgabe, das U nternehm en/die Firma 
in der Öffentlichkeit vorzustellen bzw. in der Ö ffentlichkeit eine positive 
Einstellung zum Unternehm en hervorzurufen oder zu festigen (Vertrauens­
werbung). Zu diesem Zweck werden in graphisch anspruchsvoller Weise 
Inform ationen über den gesamten Unternehmensbereich verm ittelt: über 
den Beitrag des Unternehm ens für den wirtschaftlich-gesellschaftlichen 
und naturwissenschaftlich-technischen Fortschritt, über günstiges Betriebs­
klima, gute Ausbildungs- und Aufstiegsmöglichkeiten usw. Dabei spielen 
aktuelle Them en (z.B. Beitrag für den Umweltschutz) eine besondere 
Rolle:
[linke Seite: Bild, das eine M utter m it Kinderwagen zwischen 
Autos und Abgaswolken zeigt; auf das Bild projiziert der 
folgende Text]
Auspuffgase erreichen in Bodennähe die stärkste Konzentration.
Etwa bis Kinderhöhe.
[rechte Seite]
Unsere Straßen sind Gaskammern. Schornsteine und Auspuffrohre  
speien giftige Gase. In Frankfurt 20  Tonnen pro Tag.
K ohlenm onoxid  sam m elt sich d icht über dem  Boden. Gefährdet 
besonders unsere Kinder. Wird Auspuffgas-Schlucken Kinder­
krankheit}
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Hartmann & Braun tu t seinen Teil, das zu verhindern. Wir bauen 
sensible Instrumente. Sie riechen einen Fingerhut voll Gas in 
tausenden K ubikm etern Luft. Sie warnen vor gefährlicher K onzen­
tration, ermöglichen rasche Gegenmaßnahmen.
Die Instrum ente von Hartmann & Braun. Ohne sie keine neue 
Technik. Sie fahren riesige Industrien. Doch was ist der Pulsschlag 
von Industrien gegen das leise Herz eines Kindes ?
Sowohl sprachlich als auch graphisch weisen die Präsentationsschriften 
typischste Merkmale der Werbung auf.
3. Zusammenfassende Betrachtung der wichtigsten Differenzierungs­
kriterien tex tex terner und textinterner A rt anhand dreier Textbeispiele
3.1. Die in Teil 2 im wesentlichen nach textexternen Gesichtspunkten 
vorgenommene und unter Berücksichtigung tex tin terner Kriterien kon­
kretisierte Beschreibung und Charakterisierung betriebssprachlicher 
Textsorten/Texte zeigt, daß diese mehr oder weniger deutlich voneinan­
der unterschieden werden können. Unterscheidbar sind insbesondere die 
Absichten, die m it der Herstellung und D istribution konkreter (beobacht­
barer) Exemplare dieser Textsorten m anifestiert werden, allgemeiner aus­
gedrückt: die betrieblichen Zwecke der K om m unikation durch schrift­
lichen Sprachgebrauch. Als vorrangige Unterscheidungskriterien haben 
sich dabei das Kriterium der betrieblichen Funktion (Produkte entwickeln, 
fertigen, absetzen) und die betriebsorganisatorischen Kriterien der Planung, 
Koordinierung und Kontrolle (die Produktion planen, koordinieren und 
kontrollieren) erwiesen. Betriebssoziologische Kriterien lassen sich, zu­
mindest im Hinblick auf die betriebsinterne Kom m unikation, weitgehend 
den betriebsfunktionalen unter- oder zuordnen bzw. in die betriebsorgani­
satorischen integrieren (kognitiv-konstruktive Arbeit setzt beim heutigen 
Stand der Technik in einem selbstverständlichen Sinne eine andere Vor- 
und Ausbildung voraus als handwerklich-praktische und ist auch nicht
im gleichen Maße, sowohl von der Tätigkeit her wie von der tätigen Per­
son, planbar wie letztere, auch hinsichtlich des Sprachgebrauchs nicht). 25
3.2. Es bleibt nun zum Schluß noch zu fragen, ob und inwieweit diese 
primär nach textexternen Kriterien vorgenommenen Unterscheidungen 
betriebssprachlicher Textsorten auch an textinternen Merkmalen festge­
macht werden können, welche Merkmale dabei in Betracht zu ziehen sind 
und inwieweit beobachtbare Textcharakteristika bzw. -Spezifika m it be­
stim m ten textexternen Kriterien korrelierbar sind. Das kann an dieser 
Stelle jedoch nur anrißhaft und vorläufig anhand von drei Beispieltexten 
folgender Textsorten geschehen: Laborbericht, Fertigungsplan und Listen­
blatt. 26
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Als ein erstes wichtiges textinternes Merkmal, das dem entsprechend auch 
bei der Differenzierung der Textsorten maßgeblich berücksichtigt worden 
ist, kann die T e x t b e z e i c h n u n g  selbst gelten. Wenn auch die 
Textbezeichnung nicht in jedem  Fall etwas über die kommunikativen 
Funktionszusammenhänge auszusagen braucht (wie z.B. Listenblatt) 
oder nur auf eine Teilfunktion verweist (z.B. Fertigungsplan), so lassen 
unterschiedliche Bezeichnungen doch auf unterschiedliche Funktionen 
schließen, besonders dann, wenn sie, wie in den vorliegenden Fällen, for- 
mularisiert sind. Als weitere Differenzierungskriterien sind heranziehbar: 
die t e x t s e g m e n t a l e  S t r u k t u r / F u n k t i o n  (Bericht: 
relativ frei gegliedert, Darstellung, Analyse und Kommentierung von 
Meßergebnissen; Plan: systematisch durchge-und untergliedert durch 
lfd. Nr., textsegmentale Stereotypie, vgl. Enthalten ist:, Beschreibung 
von Arbeitsvorgängen und der einzelnen A rbeitsschritte; Blatt: grob ge­
gliedert, z.B. durch die Signale: Merkmale, Anwendung, Darstellung 
form- und funktionsbezogener Merkmale des Produkts, Hinweis auf A n­
wendungsbeschränkungen, vgl. darf nicht, dürfen nur)-, s a t z s t r u k ­
t u r e l l e  und s a t z s e m a n t i s c h e  A s p e k t e  (Bericht: voll­
ständige Sätze wechselnder S truktur, präteritales Vorgangspassiv, präsen- 
tisches Zustandspassiv, Verwendung sinnentleerter Verben in kopulativer 
Funktion, vgl. enthalten, gelten, sich ergeben, nominale Ausdrucksweise, 
weder persönliches noch unpersönliches Subjekt, Semantik von Verben 
wie zusammenfassen, messen, ermitteln, feststellen, schließen; Plan: 
stereotype Reihung infiniter verbaler W ortketten der A rt: Objekt + lokale/ 
m odale/instrum entale Umstandsangabe + infinites Prädikat, Semantik von 
Verben wie nieten, einlegen, einstecken, entgraten, festdrücken)-, t e r ­
m i n o l o g i s c h e  A s p e k t e  (Bericht: wissenschaftlich-abstrakte 
Terminologie, vgl. Kontaktw iderstand, Medianwert; Plan: konkrete 
Fachausdrücke wie Anker, Spule, Magnethammer; Blatt: Mischung von 
abstrakten Termini und konkreten Fachausdrücken); ä u ß e r e  G e-  
s t a l t u n g  (Bericht und Plan: maschinengeschrieben; Blatt: gedruckt); 
sonstige Merkmale wie A b k ü r z u n g e n ,  p o s t  - und e x t r a v e r ­
b a l e  M i t t e l .
Durch eine die verschiedenen textinternen Kriterien integrierende ver­
gleichende Textanalyse, auf die hier aber verzichtet werden muß, könnte 
nun anhand der Textbeispiele, die sich alle auf dasselbe P rodukt beziehen, 
gezeigt werden, in welcher Weise, unter welchen je spezifischen Gesichts­
punkten, als was das P rodukt in den einzelnen Texten betrachtet wird und 
sprachlich dargestellt ist: im Laborbericht (Bereich: Entwicklung) z.B. 
als ein kognitiv-konstruktives Gebilde (als das, was das P rodukt ist, welche 
Eigenschaften, Mängel es hat); im Fertigungsplan (Bereich: Fertigung) 
als ein fertigungstechnischer Gegenstand, der möglichst rationell hergestellt
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werden muß (wie seine Produktion zu planen und durchzuführen ist); im 
Listenblatt (Bereich: Vertrieb) als ein Verkaufsgegenstand, über den in­
form iert und für den geworben werden muß (wozu das P rodukt gebraucht 
werden kann). Die Ergebnisse solcher Analysen wären dann hinsichtlich 
ihrer Korrelierbarkeit m it textexternen Kriterien zu befragen, insbesondere 
mit jenen, nach denen in Teil 2 die kommunikative Funktion  der einzelnen 
Textsorten beschrieben worden ist und die den Laborbericht als eine pri­
mär repräsentativ-darstellende, den Fertigungsplan als eine primär direktiv­
anweisende und das L istenblatt als eine primär direktiv-empfehlende Sprach- 
handlungsform bestimmen ließen.
Abschließend sei angemerkt, daß Analysen der skizzierten A rt n icht nur 
einen tieferen und konkreteren Einblick in die differenzierte Struktur 
betrieblicher K om m unikation durch Sprache verm itteln, sondern auch 
zeigen könnten, wie sich diese differenzierte K om m unikationsstruktur 
in einem differenzierten Sprachgebrauch innerhalb des Industriebetriebs 
widerspiegelt.
Anmerkungen
1 Eine system atische B eobach tung  u n d  E rforschung  gegenw ärtiger Fachspra­
chen ü berhaup t, n ic h t n u r der technischen, als A ufgabe u n d  Ziel künftiger 
Fachsprachenforschung  p o stu lie rt u n d  begründet H.-R. F luck  nachdrücklich  
im  Schlußkapitel seines Ü berblicks über den  S tand  der gegenw ärtigen Fachspra­
chenforschung: vgl. Hans-Rüdiger F luck : Fachsprachen . E inführung und 
Bibliographie. M ünchen 1976 (= UTB 4 83) S. 191 /92 .
2 Ü ber diesen le tz ten  A sp ek t u n d  die d am it im plizierten  allgem eineren Problem e 
sprachlicher K om m unikation  in fo rm iert aufsch lußre ich : K n u t H icketh ier: 
Sachbuch u n d  G eb rau ch stex t als K om m unikation . Für eine kom m unikations­
bezogene B etrachtungsw eise von “ Sach- u n d  G eb rau ch slite ra tu r” . In: G e­
brauchslite ra tu r. M ethodische Ü berlegungen u n d  B eispielanalysen. Hgg. v. 
Ludw ig Fischer, K n u t H icketh ier, Karl R iha. S tu ttg a rt 1976, S. 58 - 85.
3 Vgl. D ie ter M öhn: F a c h -u n d  G em einsprache. Zur E m anzipation  u n d  
Iso lation  der Sprache. I n : W ortgeographie u n d  G esellschaft. Festgabe für 
L .E . S chm idt. Hgg. v. W alther M itzka. Berlin 1968. S. 315 - 348; d e rs .:
Ziele u n d  Ergebnisse d er F achsprachenforschung  u n d  d er T erm inologiearbeit.
In: M uttersprache 87 (1977) S. 67 - 7 6 ; W erner R e in h a rd t: Zum  Wesen 
der Fachsprache. In: D eu tsch  als F rem dsprache 6 (1969) S. 9 1 - 9 7 ;
Karl-Heinz Bausch/W olfgang H.U. S chew e/ H einz-R udi Spiegel: Fachsprachen. 
Term inologie — S tru k tu r -  N orm ung. Hgg. v. DIN. Berlin, K öln  1976  (= DIN 
N orm ungskunde. H. 4).
4  D ieter M öhn: S prachliche Sozialisation u n d  K om m unikation  in der Industrie­
gesellschaft. O bjek te  d er fachsprach lichen  L inguistik . In : M uttersprache 85 
(1975) S. 169 - 185, Z ita t S. 175 /76 .
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5 “ T e x t” w ird  hier kom m u n ik a tio n sth eo re tisch  o r ie n tie rt als der sprachliche 
B estandteil eines K om m unikationsak tes aufgefaß t; vgl. K laus B rinker: Zum  
T ex tbeg riff in der heu tigen  L inguistik . In: S tud ien  zur T ex tth e o rie  u n d  zur 
deu tschen  G ram m atik . Festgabe für H. G linz. Hgg. v. H orst S itta  u n d  Klaus 
Brinker. D üsseldorf 1973 (= Sprache der G egenw art. Bd. 30) S. 9 - 41 ,
hier S. 28.
6 E inen ähnlichen, näm lich  die B e triebsstruk tu r zugrundelegenden A nsatz als 
M öglichkeit fachsprach licher U ntersuchungen sk izz iert auch : L o th a r Hoff- 
m ann: K om m unik a tio n sm itte l Fachsprache. Eine E inführung. Berlin (DDR) 
1976, S. 175: “  [D ie Z ugrundelegung der] B e trieb sstru k tu r — e rö ffn e t den 
Zugang n ic h t n u r zum  W ortschatz, sonde rn  auch  zu den anderen  sprachlichen 
M itteln , die im  K om m u n ik a tio n sak t Zusam m enw irken. Die fachsprachlichen 
U ntersuchungen m üßten  hier die K om m unikation  in allen S tru k tu re in h e iten  
von der L eitung  und  V erw altung b is zur eigen tlichen  P ro d u k tio n , von der 
A nlieferung der R ohsto ffe  u n d  H albfabrika te  durch  säm tliche B earbeitungs­
stufen  b is zur G ü tekon tro lle  u n d  A uslieferung erfassen .”
7 Die D arstellung b e ru h t im  w esentlichen au f eigener K enntn is eines In dustrie­
betriebs sow ie auf: Erw in H am m er: In d u striebetriebsleh re . M ünchen 1973. 
W eiter w ird  herangezogen bzw . w urde  eingesehen: Jo ach im  B ergm ann/ 
W olfgang Z apf: K om m unikation  im  Industriebetrieb . E in B erich t über den 
S tand  der d eu tschen  Forschung. F ra n k fu rt a.M. 1965.
8 Vgl. E. H am m er, In d u striebetriebsleh re  [ A nm . 7 ] , S. 26.
9 Vgl. ebd ., S. 99.
10 Vgl. ebd., S. 331 - 336.
11 Vgl. ebd ., S. 26.
12 J. B ergm ann u n d  W. Zapf, K om m unikation  im  In d u strieb e trieb  [s. A nm . 7] , 
S. 30, erk lären  die h ierarchisch  organisierte  B e trieb sstru k tu r h isto risch  wie 
fo lg t: “ Das heu tige h ierarchisch  aufgebau te Führungssystem  des Industrie­
betriebs ist v o rindustrie llen  U rsprungs; es en ts ta m m t der M ilitär- u n d  Ver­
w altungsbürokra tie .” D araus lassen sich m öglicherw eise auch einige C harak­
teristika  des Sprachgebrauchs im  Bereich der A nw eisungen u n d  V orschriften  
erklären.
13 Vgl. H orst D anow sky: W erkstatt-T echnikum  des M etall-Facharbeiters.
Berlin 1959, S. 108: "D ie technische Zeichnung ist das einfachste  u n d  an­
schaulichste V erständ igungsm itte l in der T echnik . K eine B eschreibung, und  
sei sie noch  so eingehend, kann einen herzuste llenden  G egenstand so eindeu tig  
darstellen  wie eine techn ische Z eichnung .”
14 Vgl. zum  R ahm en d er D arstellung: E lisabeth  Gülich/W olfgang R aible: T ex t- 
sorten-Problem e. In: L inguistische P roblem e der T ex tanalyse . Ja h rb u ch  1973 
des In stitu ts  für deu tsche Sprache. D üsseldorf 1975 (= Sprache der Gegen­
w art. Bd. 35) S. 144 - 197, h ier bes. S. 151 -1 5 4 .
15 U nter betriebssprach lichen  T ex tso rten  w erden  hier, in A nlehnung  an eine 
B estim m ung von H. G linz, festgew ordene F o rm en /M uster sprachlichen H an­
delns im  R ahm en betrieb lich er In te rak tio n  verstanden ; vgl. H ans G linz: 
T extanalyse u n d  V erstehenstheo rie  I. F ra n k fu rt a.M. 1973 (= S tud ienbücher 
zu r L inguistik  u n d  L iteratu rw issenschaft. Bd. 5) S. 83.
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16 Der von m ir zum  Zwecke d er T ex tbeschaffung  besu ch te  feinw erk techn ische 
B etrieb H eiligenhaus d er F irm a H artm ann  & B raun  un te rsch e id e t be triebs­
organisatorisch vier H au p tfu n k tio n sb e re ich e : V ertrieb , E ntw icklung, Fer­
tigung u n d  kaufm ännischer Bereich; jed e r  dieser Bereiche ist seinerseits 
w ieder vielfach un terg liedert.
17 Sow eit n ich t anders angegeben, beziehen  sich alle herangezogenen T exte 
auf das P ro d u k t L eite rp la tten re la is RHL 4 0 2  des genan n ten  B etriebes (vgl. 
A nm . 16). Bei der A usw ahl der T ex te  habe  ich b ew u ß t auf w issenschaftliches 
S ch rifttu m  verz ich te t, da  dieses ö ffen tlich  zugänglich ist, Werbe-, Inform a- 
tions- u n d  P räsen ta tionsschriften  dagegen m itberücksich tig t, da diese w egen 
des speziellen E rzeugnis-Program m s d er F irm a (Investitionsgüter: Meß- und  
R egelgeräte) im  allgem einen n u r in d ie  H ände von F ach leu ten  (im  Bereich 
E lek tro tech n ik , E nergietechnik , K raftw erkbau) gelangen.
18 H artm ann  & B raun: P rodukte in führung . R ich tlin ien  zur E ntw ick lung  und 
zur E inführung neu er P roduk te . S tand : 1. 10. 1973. F ra n k fu rt a.M. 1973. 
Diese für die P roduk te in füh rung  erste llte  Ü bersich t über T ätigke iten  und 
ihren  zeitlichen  Z usam m enhang, die bei der E inführung neuer P roduk te
von den zuständigen A bteilungen in den g enann ten  H aup tfunk tionsbere ichen  
(vgl. A nm . 16) zu erledigen sind, b esch re ib t u n te r  den  le itenden  G esichts­
p u n k ten : P roduktp lanung , P roduk ten tw ick lung , F ertigungsan lauf und  
M arkteinführung 60 A ufgaben; dabei finden auch die betrieb lichen  K om ­
m unik a tio n sm itte l besondere  Beachtung.
19 An dieser Stelle m öch te  ich der B e triebsle itung u n d  m einen G esprächspartnern  
im B etrieb  für ihr E n tgegenkom m en herzlich danken.
20 Vgl. Jo h n  Searle: L inguistik  u n d  S prachphilosophie. In : L inguistik  u n d  N ach­
barw issenschaften . Hgg. v. R enate B artsch u n d  T heo  V ennem ann . K ronberg/T s. 
1973 (= S crip to r T aschenbücher S 1) S. 113 - 125; D ieter W underlich:
S tud ien  zu r S p rechak ttheo rie . F ra n k fu rt a.M. 1976  (= suhrkam p taschenbuch  
W issenschaft 172), darin  bes.: K ap.IV . P roblem e, G rundsätze u n d  E ntw ick­
lungen der S p rechak tth eo rie , S. 119 -1 8 0 ;  H ans G linz: Soziologisches im  
K ernbereich der L inguistik . Skizze einer T ex tth e o rie . In : Sprache u n d  G e­
sellschaft. Ja h rb u ch  1970 des In stitu ts  für deu tsche Sprache. D üsseldorf 1971 
(= Sprache der G egenw art. Bd. 13) S. 8 0 - 8 8 ;  ders.: T ex tanalyse  u n d  V er­
stehenstheorie  I [s. A nm . 15], darin  bes.: K ap. 3. Die soziale D im ension
bei H erstellung u n d  G ebrauch  von T ex ten ; S itua tionen , A bsich ten  und  In te ­
ressen von E m itten ten  u n d  R ezip ien ten , S. 67 - 105.
21 In der B ezeichnung der T ex tso rten  folge ich dem  betriebsüb lichen  Sprach­
gebrauch.
22 Vgl. B ezugstext I im  A nhang.
23 Vgl. B ezugstext II im  A nhang.
24  Vgl. B ezugstext III im  A nhang.
25 A uf m eine — au f berufsro llenspezifisch  bed ing te  U nterschiede in der fach­
sprachlichen K o m petenz  zielende — Frage, ob  es denn  keine V erständigungs­
problem e gebe, w en n  P rüfvorschriften , nach d en en  in den  P rüfstä tten  im  
F ertigungsbereich  verfahren  w erden  m uß, in den  E ntw icklungslabors konzi­
p ie rt u n d  schriftlich  verfaß t w erden , an tw o rte te  m ir e in  Ingenieur in der 
Fertigungsvorbereitung, m an dürfe doch  w ohl voraussetzen , daß  die Ver­
79
fasser den  b etrieb lichen  Bereich, in dem  sie tä tig  sind, so gu t kennen, daß  sie 
w issen, für w en sie diese A nw eisungen verfassen.
26  Vgl. B ezugstexte I - III im  A nhang.
Anhang
B ezugstext Is L ab o rb erich t (Auszug)
2.2. S tatischer K o n tak tw id erstan d  N ullseriengeräte RH L 402
Tabelle Bild 2.21 en th ä lt  Messungen des sta tischen K on tak tw id erstan d es an N ull­
seriengeräten des RH L 402. M it R I , R2 sind die R u h e k o n ta k te  m it A l ,  A2 die 
A rb e itsk o n tak te  gekennzeichnet. Zur sta tis tischen  A usw ertung  der Messungen 
w urden  jew eils alle R u h e k o n ta k te  u n d  alle A rb e itsk o n tak te  zusam m engefaßt 
und  g e tren n t ausgew ertet, d a  beide K o n tak ta rten  beim  B etrieb des Relais u n te r­
schiedlichen K on tak td riicken  ausgesetzt sind. D abei g ilt für die R u h e kon tak td rücke 
70m N  ^  P r  ^  lOOmN u n d  für d ie A rb e itsk o n tak td rü ck e  P ^  >  150m N . Bild 2 .22  
zeigt die sta tistische A usw ertung  d er an den R u h e k o n ta k te n  gem essenen K o n tak t­
w iderstände, Bild 2 .23  die en tsp rechende S um m enhäufigkeitskurve . A us Bild 2 .21 , 
Bild 2.22 und  Bild 2 .23  ergeben sich für die R u h e k o n ta k te  folgende ch arak teristi­
sche D aten.
Spannw eite R  : 58m£2
M edianw ert M : 17m J2
G renzw ertüberschreitung  (50m£2) •. 3 %
Die e rm itte lte  S pannw eite ist für eine Serienfertigung zu groß. A ls U rsache k onn ten  
bei m ikroskopischer U ntersuchung  d er K on tak to b erfläch en  an einigen K ontak ten  
fertigungsbedingte S taubpartike l festgeste llt w erden , deren  e rn eu tes A u ftre ten  im 
V erlauf der S erienfertigung w eitgehend u n te rb u n d en  w erden  konn te .
Aus Bild 2 .21 , Bild 2 .2 4  u n d  Bild 2.25 fo lg t für die A rb e itsk o n tak te :
S pannw eite R  : 4mS2
M edianw ert M : l l ,5 m i2
G renzw ertüberschreitung  (5 0 m f i)  : —
Die gegenüber den M eßergebnissen bei den  R u h e k o n ta k te n  verringerte Spannw eite 
ist au f die höheren  K on tak td rücke bei den  A rb e itsk o n tak ten  zurückzuführen , die 
ihrerseits zu einer größeren  aktiven  le itenden  Fläche bei d e r  Berührung der beiden  
K ontak tstücke führen. Die Spannw eite  ist für e ine  Serienfertigung geeignet. Die 
G renzw ertüberschreitungen  bei den  E in z e lk o n tak ten  führen  en tsp rechend  Bild 
2.21 zu e iner Relaisausfallrate von 6 ,6  %, die für eine stetige Serienfertigung ver­
ringert w erden  m uß.
Die K o n tak toberflächen  d er R uhe- u n d  A rb e itsk o n tak te  sow ie der M itten feder 
sind bei A uflich t u n te r  dem  M ikroskop du rch  einen in tensiven Silberglanz gekenn­
zeichnet u n d  weisen keinerlei A nzeichen von F rem dsch ich tb ildung  auf. A u f den  
K on tak ts tücken  der M itten feder sind teilw eise dünne R iefen  e rkennbar, d ie auf 
e inen zur R einigung verw endeten  Bürst- o d e r  Poliervorgang schließen lassen.
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B e z u g s te x t i l :  F e r tig u n g sp la n  (A u szu g )
H & B G egenstand: L eite rp la tten re la is
T y p : RH L 4 0 2  Zchg.-Nr: 86  114-01 b. 25
F ertieunesplan- 
N r: 394 /12
B la tt 2 von 3Nov. 74
Min. f. 100 S tck. 
A usführung:
lfd.
Nr.
A rbeitsvorgang AWG
R üst­
zeit
1.00
1.01
2.00
2.01
3.00
3.01
4 .00
A n kerfeder an  A nker n ie ten  nach 
Zchg.-Nr. 2317 .051
01 - ZA
A rbeitsp la tzau fbau  n. AUW 2317-01 /3  
E n tha lten  ist:
A nker in V o rrich tung  einlegen, an  A nker­
fed er S ich tkon tro lle  du rch füh ren , einlegen 
u n d  m it M agnetham m er n ie ten . A nker, vst. 
aus V orrich tung  nehm en u n d  auf T r.-Palette  
ablegen.
2 A rb e itsk o n tak te  einn ieten 01 ZA
E ntha lten  ist:
U n terte il in V o rrich tung  86114 .1 0 1  W1 
einsetzen , 2 A rb e itsk o n tak te  einstecken, 
m it je  1 S tift aufnehm en u n d  vernieten 
(zugleich).
Jo ch  in Spule stecken , eindrücken  und  
en tg ra ten  m it 10-fach V orrich tung 01 ZA
E ntha lten  ist:
Jo ch  in Spule stecken , in 10-fach V or­
rich tu n g  2317-01 W3 einsetzen , e in ­
drücken u n d  gleichzeitig  en tg ra ten , Teile 
aus V orrich tung  nehm en u n d  auf Tr.-Pa- 
le tte  ablegen.
U nterteil, v s t. m on tie ren  in 10-fach 
V orrich tung 01 ZA
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lfd.
Nr.
A rbeitsvorgang AWG Rüst­
zeit
4.01
4.02
E n tha lten  i s t :
U nterteil in 10-fach V orrich tung  
86 114 .101  W2 einlegen, M itten­
k o n ta k t e insetzen  u n d  festdrücken, 
Kämme abbrechen .
Schieber u n d  2 R u h e k o n ta k te  e in ­
legen u n d  festdrücken. Teile aus 
V orrich tung  nehm en u n d  auf 
T r.-Palette ablegen.
A ufgeste llt: Ä nderung: 
G eprüft: G esehen:
354/541a
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Bezugstext III■ Listenblatt (Vorderseite)
Leiterplattenrelais RHL 402
Listenblatt
86-1.14
18 SH1 
April 1977
Maßbilder
Merkmale
G e ringe B auhöhe (11 mm).
2 W echsler fü r  hohes Schaltverm ögen
Kriech- und Lu fts tre cken en tsp re che nd  VD E 0110. G rup pe  C.
P rü fspannung 2.5 kV, in B esonderheit 4 kV
ÖEAM A-Test
Ü ber- un d  U nte rspa nn un gss ich erhe it auch bei U m g eb un gs­
te m p era tu r +  70  °C.
M ög lich ke it von  D oppe lspu len
Anwendung
Bei W aschvo rgä ng en  von  bestückten  Le ite rp la tte n  d a rf das Relais 
n ich t m it dem  W aschm itte l in B e ru hru ng kom m en 
Z u r  m echan ischen Festlegung de r Relais v o r  dem  Lö te n  d ü rfe n  nur 
die A nschlüsse von  Spu le  und R uhekontakt um gebogen w erden 
W e ite re  H inweise au f A n frag e
D er A bstand de r A nschlüsse ist so bem essen, daß auch die A b ­
stände au f d e r Le ite rp la tte  oh ne  Beschne idung de r Lö taugen 
VD E 01 10  G ru p p e  C  en tsp rechen
Lö taugen Kontaktansch lüsse 3.5 mm 
Lö taugen S pu lenanschlusse 2,5 mm
Anschlußschaltplane
D ie Ansch luß beze ichnungen entsp rechen D IN  EN 50 005
•H
Jfc-
- • J  4 U —K>,5-H 
R H L 402
RH L 402 m it E infachspule
R H L 402 m it D oppe lspu le
Lochb ild  fü r  R elaism ontage 
(au f V e rd rah tun gsse ite  gesehen)
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